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Paten tanspriiche 

1. Verfahren zum Vergleichmafligen der Wandstarke von aus 
thermoplastischem Kunststoff gebildeten Hohlkorpern, wie Be- 
haltern, Schlauchen oder Blasfolien, wobei der Kunststoff 
in Strangform ausgepreBt, sodann in einen Hohl Strang umgeformt 
und anschliefiend unter Innendruck in die endgiiltige Form aus- 
gereckt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Wandung des 
Hohlstranges vor dem Ausrecken in Abharg.gkeit von einer sich 
ergebenden unterschiedlichen Reckf reudigkeit in ihrer Dicke 
derart beeinflufit wird, dafi in Bereichen groBer Reckfreudig- 
keit und/oder Reckung eine entsprechend groOe Dicke und in 
Bereichen geringer Reckf reudigkeit und/oder Reckung eine ent- 
sprechend geringe Dicke der Wandung eingestellt wird, so daB 
die Dicke der Wandung des Hohlkdrpers nach dem Ausrecken an 
alien Stellen mit der gewiinschten Dicke iibereinstimmt . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Beeinflussung der Dicke der Wandung in Axialrichtung des 
Hohlstranges periodisch vorgenommen wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 2 zum Herstellen von Behaltern, 
wobei der Hohlstrang entsprechend der Lange des Behalters 
and jeweils insbesondere im Bereich des zu bildenden Be- 
halterbodens periodisch zusammengequetscht wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Hohlschlauch vor dem Zusammenquetschen 
periodisch im Bereich der sich bildenden Ecken der Quetsch- 
zone auf eine solche geringe Wandungsdicke gebracht wird, daB 
diese der gewiinschten Wanddicke nach dem Ausrecken entspricht. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Beeinf lussung der Wandungsdicke des 
Hohlstranges iiber en tsprechende Bereiche seines Umfanges durch 
Anderung des Durchf luBquerschnittes einer Ringduse und/oder 
Veranderung der Durchf luBgeschwindigkeit des Kunststoffes 
und/oder Veranderung des Druckes vorgenommen wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Beeinf lussung der Wandungsdicke des 
Hohlstranges in zwei mit Abstand auf einanderf olgenden Stufen 
erfolgt • 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
in der, in Bewegungsrichtung des Hohlstranges gesehen, zuerst 
einwirkenden Stufe eine Anderung der Dicke der Wandung des 
Hohlstranges iiber dessen gesamte Lange vorgenommen wird, und 
daB in der zweiten Stufe eine periodische Beeinf lussung der 
Wandungsdicke jeweils iiber einen Teil der Hohlstranglange er- 
folgt . 
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7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1 mit einem Strangprefikopf , einer mit einer Ringdiise 
versehenen Vorrichtung zum Umformen des Kuns ts tof f stranges 
in einen Hohl Strang, ferner mit einer Vorrichtung zur Ver- 
anderung des Ringdiisenquerschnitts und einer Aufienform, bis 
zu deren Innenwandung der Hohlstrangvorf ormling durch Innen- 
druck ausreckbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich 
zwischen der Vorrichtung zum Umformen des Kuns ts tof f stranges 
in einen Hohlstrang und dem Ringdiisenaustritt mindestens ein 
derart ausgebildetes und verstellbares Bauteil vorgesehen ist, 
daB der Ringspalt und/oder der Ringdusenquerschnitt auf dem 
Umfang veranderbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
das verstellbare Bauteil als elastischer stark def ormierbarer 
Rin-g ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Ring im Bereich nach Bildung des Hohlstranges und/oder 
mit geringem Abstand vor dem Austritt der Ringdiise angeordnet 
ist . 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB zum Verstellen des Ringes auf dessen auBerem Umfang 
stellenweise einwirkende Verstell vorrichtungen vorgesehen 
sind . 
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11. Vor ri rfii.unq riach Anspruch) 10, dadurch qekennzeichnet , 
daP. die Vt-r r. t'.l 1 vorr icht unqen Druck- und/oder Zugschrauben 
auf wf-*i3c n . 

1?. Vorrirhtung nach Anspruch 10, dadurch qekennzeichne t , 
dan diit Vers tol 1 voir ichtungen steuerbarf Exzenter aufweisen. 

13. Vorricht-.unq nach Anspruch 10 odcr 11, dadurch geken^^eic^l- 
net, daB die Vers tel 1 vor r ichtungen den Ring auf einem Teil- 
umfang umgreifen und entsprechend der Ringdusen- und/oder 

King spa 1 t(^uer schni t tsanderung prof il iert rind . 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet , dan der Ring auf der AuBenseite von einem 
Ringkanal mit kleinem Querschnitt als Druckausgleichsraum 
umgeben ist, in welchem ein Gegendruck zur mechanischen Ent.- 
lastung des Ringer vorgesehen ist:. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB durch den Druckausgleichsraum ein kleiner abgezweigter 
Kunsts toff Strom gefuhrt ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch qekenn- 
zeichnet, dan zur Erzeugung eines Gegendruckos oine einstcll- 
bare Drossel mit dem Druckausgleich.'^ i aum in Vtirbindunq rteht. 
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17. Vorrichtunq nach An.spruch lb, daclurch qekennr.c ichn€* t , 
daa die Drossel im Zu- und/oder AbflufJ des Druclcaur.q L€:ichs- 
raumes vorgesehen ist. 

18, Vorrichtunq nach Anr.pruch 7, dadurch qekennzc- Lchne t , 
daB das vers tel 1 bd re BauLe-ril .-Us axial in df^n R inqciust.-nquer- 
schnitt hinein verschicbL-aro, auf dem Umtant] en tspr e.'chend 
der Ringdiisenquerrichni t tiianderunq prof il ier Le Hul so nustje- 
bildet ist. 

V) . Vorrichtunq nach Anspruch 10, d.^durch qcktMinztM ctme L , 
dan die Vers tell vorrichtungen tangential Vf.^rscl-iicbbrir'- Kt.-ile 
aufweisen, welche Jnter Zwischenschal tunq von entspr ech^ond der 
RingdCisenquerschn L ttsrinderang prof il ier ten Bau tei len von auBen 
auf den Ring einwirkeru 

20, Vorrichtunq nach einem der Anspruche 7 I- ir» I'J , dadurch 
gekennzeichne t, daQ die nahie dem Rinqdusenaus tr i 1 1 anqeord- 
neten vers tellbaren Bauteile periodisch in bezuq duf die Lanqe 
des aus der Rinqduse austretenden Kuns ts tof f vorforml ings 
steuerbar sind, 

21. Vorrichtunq nach einem der Anspruche 7 bis 20, dadurch 
qekennzeichne t , daB die Rinqduse und die AuBenform fiir das 
endgultiqe Ausrecken des Vorformlinqs in ihrer Grol^e und Zu- 
ordnunq derart aufeinander abqestimmt sind, dali 5;Lch die 
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cliinnon Wandunqs t e L i e der, sich dusreckenden Vorformlinqs an 
die Innenwandunq tier AuBeDfc^rm anLeqen, bevor die dicken 
W.indunc^s teile df^fj Vortormlinqs aunqereckt werden. 

22. VorrichtuFKi nach eine:m dei Anspruche 7 bis 21, dcidurch 
<]okennzcLchne t , dafS ein von (Jem :Ungspalt abqezweigter Neben- 
rinqspalt vorq(.*r,fhen ist,welchor mindectens: teiiweise profi- 
liert: und in df.-r Sp<il tbreitej versteilbar und verschi ieM^bar 

is t . 

23. VorrichLunq nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichne t, dan 
der Rinq aLs- ebenf lachiqe Hinqscheibe ausgebildet und mit 
seinen Vers teL 1 vorrich tungen im Anfangsteil des Kopfes ange- 
ordnet ist. 

24. Vorrlchtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet , daB 
der der Dickeneins tellung dienenden Ringscheibe ein im Quer- 
schnitt kef Lit ormiger, insbesondere radial verstellbarer Ring 
2ur GleictiLauf einsteliung des Hohlstranges angeordnet ist. 




80982 3/0015 



... • .-If 



Anmelder: Harald Feuerherm 

Alfred-Delp-StraBe 1 

5210 Troisdorf 



Verfahren zum Vergle ichmafligen der Wandstarke von aus 
thermoplastischem Kunststoff gebildeten Hohlkorpern 
sovie Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Vergleich- 
maBigen der Wandstarke von aus thermoplastischem Kunststoff 
gebildeten Hohlkorpern, wie Behaltern, Schlauchen Oder 
Blasfolien, wobei der Kunststoff in Strangform ausgepreBt , 
sodann in einen Hohlstrang urageformt und anschlieBend unter 
Innendruck in die endgiiltige Form ausgereckt wird , sowie 
auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens. 

Es sind bereits zahlreiche Verfahren und Vorr ichtungen zum 
Vergleichmaftigen der Wandstarke von aus thermoplastischem 
Kunststoff gebildeten Hohlkorpern, wie Behaltern, Schlauchen, 
Schlauchabschnitten oder Blasfolien u. dgl . , bekannt . Im 
allgeraeinen wird dabei der Kunststoff in Strangform ausgeprefit , 
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was z.B. durch Extruder erfolgt. Dieser unter hohem Druck 
stehende heiBe, vorformbare Kunsts toff Strang gelangt dann 
in eine spezielle Vorrichtung, innerhalb welcher der Kunst- 
stoffstrang in einen Hohlstrang umgeformt und schlieBlich 
mittels einer Ringdiise zu einem Vorformling weitergef ormt wird, 
der schlieBlich in einer sich anschlieBenden AuBenform, z.B. 
einer Glasform, durch Innendruck auf die endgiiltige Gestalt 
des herzustellenden Hohlkorpers ausgereckt wird. 

Man hat nun bereits die verschiedensten MaBnahmen getroffen, 
urn bei den Endprodukten , also den herzustellenden Hohlkorpern, 
moglichst gleichmafiige Wands tarken zu erreichen. So hat man 
den MassezufluB des Kuns tstof f stranges zentral zu einem Ver- 
formungskopf vorgesehen, wobei ein Dorn die Aufteilung des 
Stranges in einen Hohlstrang vornimmt, der ggfs. uber ring- 
formige Speicherraume kontinuierlich oder unter Wirkung von 
Ringkolben periodisch zu einer nachgeordneten Ringdiise ge- 
langt und dort als Vorformling austritt. Der besagte Dorn ist 
mittels eines Stegdornhal ters in dem Kopf gehalten, so daB 
der gebildete Hohlstrang auf dem Umfang durch eine Reihe von 
Stegen dieses Stegdornhal ters aufgeteilt wird. Nach dem Vor- 
beistromen an den Stegen vereinigen sich diese Teilstrome 
wieder. Um die Wirkung der Stege zu verminderni hat man in 
diesem Bereich die FluBkanale vergroBert. Des weiteren ist 
bekannt, den Stegdornhalter als Doppelkegel auszubilden, um 
einen moglichst gleichen Querschnitt der FluBkanale zu erhalten. 
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Es wurden auch bereits Stegdornhal ter mit versetzt angeord- 
netem Stegen eingesetzt, woj^durch die Zusammenf luBstelle der 
Teilstrome nur mit der halben radial en Weite vorliegt. Des 
weiteren ist in diesem Zusammenhang bekannt, die Auf lauf spitze 
im Bereich der Stege mit vergrofierter radialer Spaltweite 
herzustellen. 

Bei seitlichem Eintritt des Kuns tstof f stranges in einen soge- 
nannten Pinolenkopf wird der Kuns tstof f Strang zunachst in 
zwei Halften aufgeteilt, die sich in einem Ringkanal ver- 
teilen, wobei jeder Teilstrom sich liber einem HalbJcreis dieses 
Ringkanales verteilt und gegenuberliegend zur Zufuhrungss telle 
des Kuns tstof f stranges auf einander tref f en . Urn hier eine Ver- 
gleichmafiigung zu erhalten, hat man diesen Ringkanal herz- 
kurvenformig ausgebildet* Ferner wurden dabei die Herzkurven- 
spitzen uberlappt- ausgebiidet. Auflerdem hat man Randvertief ungen 
an der radialen Begrenzung der Herzkurve sowie einen exzent- 
rischen Spalt in Verbindung mit einer axial vers tellbaren 
Drossel vorgesehen. Weitere MaBnahmen zur Vergleichmafligung 
sind ein Wegausgleich und Druckausgleich zwischen Innen- und 
AuBenbogen sowie die Anordnung von profilierten Staustufen, 
Auch wurden Pinolen mit urn 180^ versetzten Herzkurven einge- 
setzt, wodurch die Zusammenf luBstellen dieser ringformigen 
Einzelstrome nur mit der halben radialen Weite vorliegen. 

Als weitere bekannte Mafinahmen zum Vergleichma3igen der Wand- 
Starke sind profilierte Dorne sowie Dusen zu nennen, wobei die 
Prof ilierungen am Austrittsspalt Oder vor dem Aus trittsspalt 

vorgesehen sind. ^ _ 

809823/0015 

ORIGINAL INSPECTED 



.>r- 265A001 
^0 

Des weiteren ist z.B, aus den US-PSen 3 309 443 und 3 114 932 
bekannt, Dusen und/oder Dome im Querschnitt zu profilieren. 
Aus der US-PS 3 217 360 ist bekannt, ein profiliertes Dorn- 
stiick axial zu bewegen . 

Das DT-GM 1 984 772 beschreibt ein Werkzeug zum Extrudieren 
von Hohlprofilen aus thermoplastischen Kuns tstof f en, wobei 
ein Staubalken durch Zug- und Druckschrauben verstellbar ist. 
womit der aus einem Strang zu einem Hohlstrang umgeformte 
Kunststoff in der Wandstarke reguliert werden soil. Deformier- 
bare Dusen ergeben sich aus der DT-AS 1 236 173, der FR-PS 
1 279 158 und der DT-AS 1 161 412. In der kanadischen Patent- 
schrift 788 896 wird eine Wanddickensteuerung mittels eines 
zusatzlichen Materialstroms vorgeschlagen. 

SchlieBlich ist aus der DT-OS 1 704 850 ein Spritzkopf fur 
einen Extruder zum S trangpressen von Hohlprofilen aus thermo- 
plastischen Kuns tstof fen bekannt, wobei in einem Ringkanal 
ein den Dorn umgebender exzentrisch verstellbarer Ring vor- 
gesehen ist, und zwar ist dieser Ring stabil und unverform- 
bar ausgebildet. Auch sind Spritzkopf e bekannt, bei denen zu- 
satzlich die Duse verstellbar eingerichtet ist. 

Trotz dieser zahlreichen verschiedenartigen Malinahmen hat sich 
in der Praxis immer wieder gezeigt, dafi die fertigen Hohlkorper 
ungleichmaliige Wandstarken aufweisen bzw. bei Hohlkorpern, wie 
Behaltern, mit einem Boden oder Halsteil, bei denen bestimmte 
Wandungsteile dicker als die ubrigen ausgefuhrt sein sollen, 
nicht an alien Stellen die gewunschten 
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Wandstarken erreicht werden. 

Auch bei Folienblaskdpf en , bei denen die Schwierigkeit en 
verhaltnismaBig gering sind^im Vergleich zu Strangprefl- 
kopfen fiir die Hohlkbrperf ertigung, 1st as bisher nicht 
gelungen, gleiche Foliendicken zu erreichen. Um diesen Nach- 
teil bei Aufwickeln der Folien auszugle ichen » wurden drehende 
Blaskopfe, Extruder, Auf wickelvorrichtungen u.dgl. Sonder- 
maschinen entwickelt» 

Bei der Herstellung von Hohlkbrpern rait gleicher Wanddicke 
ist das vorgeschildert e Problem noch erheblich groBer, da 
in der Fertigung die Hohlkbrper in bezug auf Art, GrbBe und 
Form nach Fertigung bestimmter Serien oft gewechselt werden 
miissen. Des weiteren mufi der Dorn Oder die Diise zur grund- 
satzlichen Beeinf lussung der Wanddicke beweglich sein» Es 
ist zwar mbglich, fiir z.B, einen bestimraten Hohlkbrper in 
der Serienf ert igung sowie fiir einen bestimmten Rohstoff und 
eine gleichbleibende Durchsatz einen Kopf herzustellen, der 
fiir diese speziellen Verhaltnisae gunstige Ergebnisse bringt, 
Venn sich Jedoch wesentliche Werte andern, miissen trotz 
radialer Diisenkorrektur erhebliche Wanddickenunt erschiede 
bzw. nicht optimale Wandstarken in Kauf genommen werden. Wenn 
z.B. zur Erreichung eines geraden Schlauchlauf es nur die 
Diise verstellt Kird , d.h. dezentriert wird , andert sich bei 
Elnsatz der Wanddick nsteuerung gleichzeitig der Flieflwider- 
stand in Uitaf angsr ichtung in der Diise, und es komnt zu unge- 
wollten Schlauchschwankungen und unterschiedlichen Wanddicken* 
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Diese Diisendezentrierung, wie sie z.B. fur die Erreichung 
eines geraden Schlauchlauf es erforderlich ist, hat den folgen- 
den weiteren Nachteil. Bei einer zentrisch eingestell ten 
Duse flieBt die Kunststof f schmelze dort am schnellsten, wo 
die hochste Massetemperatur oder das hochste Druckgefalle 
vorliegt. Gerade an dieser Stelle tnuB also der Dusenspalt 
verkleinert werden, urn einen geraden Schlauchlauf bei auto- 
matischer Produktion erzielen zu konnen. Der nunmehr vorlie- 
gende Vorf orruling hat eine unterschiedliche Wanddicke und an 
der diinnsten Stelle auch noch die hochste Temperatur. Das Er- 
gebnis nach dem Ausrecken wird folglich bezuglich der Wand- 
dickenunterschiede noch schlechter. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB eine gleich- 
maBige bzw. optimale Wandstarke des fertigen Hohlkorpers nicht 
dadurch .erreicht werden kann, daB man moglichst fiir eine gleich- 
maBige Wandstarke des Vorformlings sorgt, sondern daB es viel- 
mehr darauf ankommt, die Reckf reudigkeit des Kunststoffes und 
die sich aufgrund der Formgebung zum Hohlkorper ergebene teil- 
weise unterschiedliche Reckung innerhalb des Vorformlings zu 
berucksichtigen. Es hat sich herausgestell t, daB die Reck- 
f reudigkeit des Kunststoffes z.B, gerade in den Bereichen am 
groBten ist, in welchen der zu Anfang erlauterte ZusammenfluB 
der Strangstrome wahrend des Umformens von einem Kunststoff- 
Strang in einen Hohlstrang erfolgt oder an den Stellen, an 
welchen der Hohlstrang durch die Dornhal testege aufgeteilt 
wurde. Da die Ursachen fur eine unterschiedliche Reckf reudigkeit 
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innerhalb des Vorf ormlings recht unterschiedlich sind und an 
zahlreichen unterschiedlichen Stellen auftreten konnen, be- 
darf es nach der Erkenntnis der Erfindung entsprechend variab- 
ler Mafinahmen, 

Aufbauend auf diesen vorerlauterten Erkenntnissen liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Vergleich- 
mafiigen der Wandstarke von aus thermoplastischem Kunststoff 
gebildeten Hohlkorpern zu schaffen- welches in Abhangigkeit 
von der unterschiedlichen Reckf reudigkeit und von der sich 
aufgrund der Formgebung zum Hohlkorper ergebenen teilweisen 
unterschiedlichen Reckung des Kunststoffes innerhalb eines 
Vorformlings die gewiinschten Wandstarken des fertigen Hohl- 
korpers erzielen lafit. 

Die gestellte Aufgabe wird erf indungsgemafi dadurch gelost, 
daB die Wandung des Hohlstranges vor dem Ausrecken in Abhangig- 
keit von einer sich ergebenden unterschiedlichen Reckfreudig- 
keit in ihrer Dicke derart beeinfluQt wird, daB in Bereichen 
groBer Reckf reudigkeit und/oder Reckung eine entsprechend groBe 
Dicke und in Bereichen geringer Reckf reudigkeit und/oder Reckung 
eine entsprechend geringe Dicke der Wandung eingestellt wird, 
so daB die Dicke der Wandung des Hohlkorpers nach dem Ausrecken 
an alien Stellen mit der gewiinschten Dicke iibereinstimmt . 

Eine vorteilhafte Weiterentwicklung des erf indungsgemaBen Ver- 
fahrens wird dadurch erzielt, daB die Beeinf lussung der Dicke 
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der Wandung in Axialrichtung des Hohlstranges periodisch 
vorgenommen wird. Auf diese Weise ist es moglich, auch perio- 
dische Wands tarkenunterschiede, z,B, fur den Bereich des 
Bodens Oder Halses eines Behalters, auf das gewunschte MaB 
zu bringen, 

Weitere vorteilhafte Ausgestal tungen des erf indungsgemalien 
Verfahrens ergeben sich aus den Unteranspriichen 3 bis 6. 

Ausgehend von einer Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens 
mit einem StrangpreBkopf , einer mit einer Ringdiise versehenen 
Vorrichtung zum Umformen des Kuns ts tof f stranges in einen Hohl- 
Strang, ferner mit einer Vorrichtung zur Veranderung des Ring- 
dusenquerschnitts und einer AuBenform, bis zu deren Innen- 
wandung der Hohlstrangvorf onnling durch Innendruck ausreckbar 
ist, bezieht sich die Erfindung auch auf eine Vorrichtung, 
die dadurch gekennzeichnet ist, daB im Bereich zwischen der 
Vorrichtung zum Umformen des Kunststoff stranges in einen Hohl- 
strang und dem Ringdusenaustritt mindestens ein derart ausge- 
bildetes und verstellbares Bauteil vorgesehen ist, daB der 
Ringspalit und/oder der Ringdiisenquerschnitt auf dem Umfang ver- 
anderbar ist. 

Weitere vorteilhafte Ausgestal tungen der erf indungsgemaBen 
Vorrichtung ergeben sich aus den Anspruchen 8 bis 24. 

In der Zeichnung sind Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung im 
Schema dargestellt, und zwar zeigen 

Fig. 1 eine Diagrammdarstellung des Reckverhal tnisses uber 
den Umfang eines Behalters im Bereich des Behalter- 
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Fig. 2 eine Diagrarmndar stellung der Dicke des Vor- 

formlings uber dem Utnf ang , gemaf^ dem Stand der 
Technik, 

Fig. 3 eine Diagratntndar stellung der Wanddicke im 

Bereich des Behalterbodens nach dem Recken, 
gemafi dem Stand der Technik, 

Figs W eine Diagrammdar stellung der er f induiigsgemaA 

vorgesehenen Wanddicke des Vorformlings vor 
dem Recken, 

Fig. 5 die Wanddicke des Behalterbodens nach dem 

Recken gemaB der Erfindung, 

Fig. 6 einen halftigen Vertikalschnitt durch ein 

Aus fuhrungsbeispiel eine s kont inuierlich 
arbeitenden Schlauchkopf es , 

Fig. 7 einen spiegelbildlich zu Fig. 6 gezeichneten 

halftigen Vertikalschnitt durch ein anderes 
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, namlich 
durch einen Kopfspeicher mit Massekolben, 

Fig. 8 bis 10 ver schiedenart ige konstruktive AusfUhrungen, 

Fig. 11 einen Horizontalschnitt zu Fig. 10, 

Fig. 12 einen Teilvertikalschnitt in einer anderen 

Ausfuhrungsf orm , 

Fig. 13 einen Horizontalschnitt zu Fig. 12, 
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Fig. 14 bis 17 

und 18 bis 20 entsprechend zueinander gehorende Vertikal- 
schnitte mit Horizontalschnitten, 

Fig. 21 einen Horizontalschnitt durch ein Ausfiih- 

rungsbeispiel mit Verstell vorrichtung mit 
tangential verstellbarem Keil 

Fig. 22 eine abgewandelte Konstruktion zu Fig. 8 und 

Fig. 23 eine Konstruktionseinzelheit mit Ringscheibe. 

Die Fig. 1 bis 5 sollen in Diagrammdars tellung anhand eines 
Beispieles die Erfindung im Vergleich zum Stand der Technik 
veranschaulichen. In diesem Beispiel sei davon ausgegangen, 
daB der Bereich eines Bodens eines herzustellenden Behalters 
ausgereckt werden soil, wobei zunachst der Vorformling an dem 
dem Behal terboden ent sprechenden Ende in einer Geraden doppel- 
wandig zusammengequetscht worden ist. Es versteht sich, daB 
beim Ausrecken des Bodens das Reckverhal tnis an den beiden 
Ecken der Quetschfuge sehr klein ist; wenn beim Einbringen des 
Vorformlings in die AuBenform diese Ecken sich nahe der Form- 
wandung befinden, ergibt sich hier praktisch keine Reckung, 
wahrend das groBte Reckverhal tnis in der Mitte zwischen den 
beiden Ecken der Quetschfuge auftritt, bei einem zylindrischen 
Behalter ergibt sich ein tatsachliches Reckverhal tnis in Pfeil- 
richtung 2, entsprechend der Kurve 1, iiber einer Umfangsab- 
wicklung 3 am Behal terboden (Fig. 1). Nach dem Stand der Tech- 
nik ist man, wie Fig. 2 veranschaulicht , bemiiht, dem Vorform- 
ling vor dem Ausrecken eine moglichst gleichmaBige Wanddicke 4 
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uber einer Umf angsabwicklung, gemafi Fig. 2, zu geben. Nach 
dem Ausrecken eines solchen in der Wandstarke gleichmaBigen 
Vorformlings ergibt sich entsprechend dem unterschiedlichen 
Reckverhal tnis nach Fig. 1 eine sehr unterschiedliche Wand- 
starke im Bereich des Bodens des fertigen Behalters. Der Wand- 
starkenunterschied wird in Fig. 3 in vergroBertem Mafistab 
durch die Kurve 5 veranschaulicht . Ahnliche Einschniirungen 
ergeben sich auch dann, wenn nicht das Reckverhal tnis so unter- 
schiedlich ist, wie in Fig* 1 dargestellt ist, sondern wenn 
das Material in sich, trotz VergleichmaBigung der Wandstarke 
des Vorformlings, eine unterschiedliche Reckf reudigkeit besitzt. 

Wie Fig. 4 veranschaulicht, wird, im Gegensatz zum vorerlau- 
terten Stand der Technik, beim Vorformling von einer unter- 
schiedlichen Wandstarke ausgegangen, wie sie mit der Kurve 6, 
zugehorig zu dem obigen Beispiel veranschaulicht ist. Wenn 
nun ein Reckvorgang nach Fig. 1 vollzogen wird, ergibt sich, 
gemaB Fig. 5, im fertigen Behalter eine gleichmaBige gewunschte 
Wanddicke 7 . 

Fig. 6 zeigt einen Teil vertikalschnitt , und zwar, von der 

Mittelachse aus gesehen, den rechten Teil eines Schlauchkopf es , 

mit dessen Hilfe kontinuierlich aus einem Kunststoff Strang ein 

Hohlstrang erzeugt und letztlich ein Vorformling gebildet wird, 

der dann in einer nicht dargestellten, sich unten anschlieBen- 

den Blasform in den zu erzeugenden Hohlkorper umformto Bei dem 

seitlich . 

Schlauchkopf gemaB Figo 6 v/ird der Kunststoff strang/durch einen 

- 12 - 
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AnschluB 8 zugeleitet und gelangt von hier aus in einen ring- 
umlaufenden Ringraum 9, der ggfs* die Form einer Herzkrurve 
aufweisen kann. An diesen Ringraum schlieBt sich ein verhalt- 
nismaaig schmaler ringformiger Spalt 10 zwischen dem auBeren 
Mantel 11 und einer inneren Pinole 12 an. Der unter hohem 
Druck nach unten flieBende Hohlstrang gelangt sodann zu einer 
erf indungsgemaBen Vorrichtung 13, welche in zwei verschiedenen 
Ausfuhrungsbeispielen nachfolgend anhand der Fig. 8 und 9 be- 
schrieben ist. Der in der Wandungsstarke veranderte Hohlstrang 
gelangt anschlieBend uber sich erweiternde Ringkanale 14 in 
den Bereich einer Ringduse 15, die zwischen einem axial ver- 
schiebbaren und von einer Stange 16 betatigten Dorn 17 und 
einem f es tstehenden Ring 18 gebildet wird. Durch Verschieben 
der Stange 16 und des Domes 17 kann der Dusenquerdchnitt 
gleichmaBig auf dem gesamten Umfang vergroBert oder verklei- 
nert werden. Mit geringem Abstand von dem Dusenaus tritt be- 
findet sich eine weitere erf indungsgemaBe Verstell vorrichtung 
19, die nachfolgend anhand der unterschiedlichen Ausfuhrungs- 
beispiele, gemaB den Fig. 10 bis 17, beschrieben wird. 

Fig. 7 zeigt einen Teilvertikalschnitt, und zwar, ausgehend 
von der Mittelachse, den linken Teil eines Kopf speichers mit 
Massekolben 20, der mit Hilfe von Stangen 21 vertikal ver- 
schiebbar ist. In oberer Stellung gibt der Massekolben 20 einen 
vergroBerten Speicherraum 22 fur die Aufnahme eines gebildeten 
Kunststoffhohlstranges frei, der dann nach unten, ahnlich wie 
bei Figo 6. durch die Duse 15 ausgepreBt wird. 

- 13 - 
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Die Verstellvorrichtungen 13 und 19 geraaB Fig. 6 konnen auch 
hier wieder angeordnet werden. Bei Herstellung von Blasfolien 
kann, geraaB Fig. 7, die untere Ver st ellvorrichtung 19 entfallen. 
Fur gleichartig wirkende Teile sind in Fig. 7 im iibrigen die 
gleichen Bezugszeichen wie in Fig. 6 verwendet worden. 

Fig. 8 veranschaulicht ein er f indungsgeraaBe s Ausfiihrungs- 
beispiel einer Ver stellvorr ichtung , wobei das verstellbare 
Bauteil als elastischer stark def ormierbarer Ring 23 ausge- 
bildet ist. Dieser Ring 23 kann an beliebigen Stellen auf 
dem Urafang durch entsprechend angeordnete Druckschrauben 2k 
mehr oder weniger stark in Richtung auf den Ringspalt 25 
verstellt werden. Die Druckschraube 2k verlauft in radialer 
Richtung zu dem elastisch verformbaren Ring 23, wird in einem 
ringsumlaufenden r ingf ormigen Halter 26 mit Gewinde gefuhrt 
und laBt sich in verhaltnismaBig groBen Bereichen verstellen. 
Der Ringhalter 26 laBt sich mit Schrauben 27 auf dem Mantel 11 
festspannen bz\c. justieren. Oberhalb des Ringes 23 befindet 
sich ein Keil 28, der ebenfalls ringfbrmig ausgebildet ist 
und der je nach Einstellung mittels der Druckschraube 29 
ringfdrmige Spalte 30 und 31 erzeugt. Der im Querschnitt 
keilfdrmige Ring 28 besorgt also eine Aufteilung des von dem 
Ringspalt 10 nach unten gepreBten Hohlstranges in einen 
Hauptstrom im Ringspalt 30 und einen sehr kleinen Nebenstrom 
im Ringspalt 31- Der letztere gelangt uber Spalte 32, 33 
auf die AuBenseite des def ormierbaren Ringes 23 und erzeugt 
dadurch einen Gegendruck zur Unt er s tUtzung des def ormierbaren 
Ringes 23. Hierdurch wird erreicht, daB dieser Ring nur 
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einem gewissen Dif f erenzdruck zwischen den beiden Drucken in 
den Ringspalten 25 und 33 sowie den Vers tellkraf ten der Druck- 
schraube 24 ausgesetzt ist, dadurch mechanisch nur eine ver- 
bal tnismaBig geringe Beanspruchung auf zunehmen hat. Die Ver- 
stellung kann dadurch in einem verbal tnismafiig groflen Bereich 
erfolgen. Wahrend der Hauptstrom wahrend des Hohlstranges 
durch den Ringkanal 14, wie beschrieben, weitergeprefit wird, 
kann der Hilfsstrom uber Drosselkanale 34, 35 nach auBen ab- 
geleitet werden. Diese Kunststof fmenqe ist im ubrigen vernach- 
lassigbar klein, zumal der Drosselkanal 35 durch eine Drossel- 
schraube 36 mehr Oder weniger so gesperrt werden kann, dafi 
nur noch gerade ein Kunststof fstrom zustande kommt und ent- 
sprechend der Gegendruck aufgebaut wird. Die geringe Material- 
menge geht im iibrigen nicht verloren, sondern kann dem Roh- 
kunststoff zur Verarbeitung im Extruder wieder zugeschlagen 
werden . 

Die Fig. 9 entspricht im wesentlichen der Fig. 8, lediglich 
wurde hier die Druckschraube durch eine Zugschraube 37 ersetzt, 
die an ihrem rechten Ende mit dem deformierbaren Ring 23, z.B. 
durch Schweifien, verbunden ist. Zug- und Druckschrauben konnen 
auf dem Umfang abwechseln bzw. miteinander kombiniert werden. 
Durch diese Zug- und Druckschrauben kann man auf einem eng be- 
grenzten Bereich eine starke Spal terweiterung erreichen. 

Die Fig. 10 und 11 veranschaulichen ein Ausfuhrungsbeispiel 
einer Vers tell vorrichtung 19, wie sie im Bereich kurz vor dem 
Dusenaustritt, gemaB Fig. 6 und 7, Verwendung finden kann. 
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Anstelle des oben erlauterten def ormierbaren Ringes ist hier 
ein vertikal verschiebbarer und einstellbarer Zylinder 38 
mit einer ebenfalls zylindrischen Schiirze 38a vorgesehen, 
die ihrerseits am unteren Ende 38b im wesentlichen kegel- 
stumpffdrmig abgeschragt ist und in diesem unteren Bereich 
auf dem Umfang unterschiedlich profiliert ist, so dafl der Ring 
spalt innerhalb der Ringduse 15 im Querschnitt, entsprechend 
dem zu Anfang erlauterten Bedarf, geandert werden kann. 

Die Fig. 12 und 13 zeigen eine andere konstruktive AusfCihrung, 
wonach durch Vertikalvers tellen eines Kegelstumpf es 39 mittels 
der Stange 16 eine ringformige, nach auBen abgewinkelte Schiirz 
40, die wiederum profiliert sein kann, verstellt werden kann. 
Statt die Schiirze 40 zu profilieren, ist es auch zweckmaBig, 
die entsprechenden AuBenflachen des Kegels tumpfes 39 zu pro- 
filieren und der Schiirze 40 eine kegelstumpf formige Grundform 
zu verleihen • 

Die Fig. 14 und 15 veranschaulichen ein weiteres Ausf iihrungs- 
beispiel der erf indungsgemaBen Vers tell vorrichtung zum Ver- 
andern des Diisenaustrittsquerschni ttes , und zwar ist hier in 
bezug auf den Ringdusenkanal 41 ein radial verstellbarer Ex- 
zenter 42 verstellbar gefiihrt, der iiber seine Hohe von auBen 
den Ringdusenkanal 41 begrenzt. Wahrend der Dorn 17 in diesem 
Bereich eine zylindrische Oberflache besitzt, ist die ent- 
sprechende gegenviberliegende Flache 42a profiliert gestaltet, 
so daB sich im vorliegenden Ausf iihrungsbeispiel , wie aus Fig. 
15 ersichtlich ist, der Diisenaus trittsquerschnitt im Bereich 
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der Mitte der Exzenterf lache 42a am schmalsten und nach auBen 
hin verbreitert ist. Der verbreiterte Teil des Ringdusenquer- 
schnittes ist dann so auf den Hohlstrang abgestimmt, dafl die- 
ser im verbrei terten Teil die groBte Reckung, dagegen im engen 
Teil sine geringe Reckung aufweist. 

Das Ausfuhrungsbeispiel geman den Fig. 16 und 17 unterscheidet 
sich von demjenigen nach den Fig. 12 und 13 im wesentlichen 
dadurch, dati eineiSchUrze 43, die wieder profiliert sein kann 
und die in ihrem Teil den Ringdiisenkanal begrenzt, auf der 
Aufienseite angeordnet ist und kegelstumpf f ormig nach innen 
verlauft. Eine Verstellung erfolgt durch einen an der Schurze 
anliegenden vertikal verstellbaren Ring 44. Entsprechend Fig. 12 
kann auch bei dieser AusfUhrung die Innenflache des Ringes 44 
profiliert sein, wahrend die Schurze 43 in ihrer Grundform 
kegelstumpff ormig ist und sich erst durch Wirkung der Profi- 
lierung des Ringes 44 diesem anpafit. 

Die Fig. 18 und 19 zeigen ein Ausfuhrungsbeispiel, bei welchem^ 
der Hohlstrang durch einen im Querschnitt keilformigen Ring 45 
in zwei Teilstrome, entsprechend den Kanalen 46, 47, ausgehend 
von einem vergroBerten Sammelraum 48, aufgeteilt und sodann 
im Bereich des eigentlichen Ringdusenkanals 15 wieder ver- 
einigt werden kann. Je nach den gegebenen Verbal tnissen kann 
auch hier wieder eine Quersnhnittsverstellung unmittelbar nach 
der Bildung des Hohlstranges und/oder in bezug auf den einen 
46 und/oder anderen Teilkanal 47 vorgenommen werden. Es ist 
zweckmaflig, die Kanale bzw. Spalten 47 zu beiden Seiten des 
Ringes 45 unterhalb des Sammelraumes 48 sichelformig zu ge- 
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stalten, wie Fig. 19 zeigt. Durch Vertikal vers tellen des 
Keilringes 45 mit Hilfe des diesen tragenden Bauteiles 45a 
kann der Teilkanal 47 mehr oder weniger stark gedrosselt und 
ggfs* ganz abgesperrt warden. Die Uberlagerung des Teilstromes 
kann dabei durch entsprechende Vertikalbewegung und -steuerung 
periodisch erfolgen und damit eine periodische Verdickung oder 
Verdiinnung vorgenommen werden. 

Fig. 20 zeigt ein anderes Ausf iihrungsbeispiel fur eine be- 
sondere Fiihrung der Hohlstrange durch Ringkanale 49 bis 52, 
Es kann hier wieder eine Aufteilung der Hohlstrange vorgenommen 
werden, wobei der eine und/oder der andere Hohlstrang in bezug 
auf die Ringquerschnitte verandert werden kann, wie beispiels- 
weise durch eine Verstellvorrichtung 13, die im ubrigen nicht 
nur fur die VergleichmaBigung der Wands tarke des Hohlkorpers 
als Endprodukt sorgt, sondern auch bewirken kann, da3 der an 
der Ringdiise austretende Hohlstrang als Vorformling einen 
Geradeauslauf erhalt. In ahnlicher Weise wie zu Fig. 18 be- 
schrieben Jcann auch hier der abgezweigte Teilstrom im Ring- 
kanal 52 durch vertikales Verschieben des Bauteiles 52a mehr 
Oder weniger weit geoffnet werden bzw. wie in Fig. 20 darge- 
stellt ist, vollstandig geschlossen werden. Durch vertikales 
Verschieben des Bauteiles 52a nach unten wird der Austritt 
am unteren Ende des Ringkanals 52 mehr oder weniger weit ge- 
offnet. Die Verschiebung und damit die Zugabe des Teilstromes 
kann wieder periodisch erfolgen. Des weiteren kann die Schrag- 
flache 52b profiliert sein. Je nach den Verbal tnissen kann 
der Teilstrom im AnschluB an die Verstellvorrichtung 13 ab- 
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gezweigt werden, wie mit durchgezogenen Linien dargestellt ist 
Oder aber alternativ vor dieser Verstell vorrichtung 13 ent- 
sprechend dem strichpunk tiert gezeichneten Kanal 50. 

Fig, 21 zeigt im Schema, und zwar im Teilquerschnitt, eine 
Verstellvorrichtung, die mit einem tangential verschiebbaren 
Keil 53 ausgestattet ist, der in einer Fuhrung gehalten ist 
und vorteilhaf terweise unter Zwischenschaltung eines profi- 
lierten, etwa halbJcreisf ormigen Biigels 54 auf den deformier- 
baren Ring 23 einwirkit. Die Innenflache 54a des Halbkreis- 
bugels 54 kann wieder entsprechend der Flache 42a des Ex- 
zenters 42 gemaB Fig. 15 gestaltet sein, Einen Vertikalschnitt 
2U dieser Vorrichtung gem. Fig. 21 findet man im rechten 
unteren Teil der Fig. 6. 

Fig. 22 stellt im Vertikalschnitt ein Konstruktionsdetail 
einer Verstellvorrichtung dar, die in bezug auf die nicht ge- 
zeichneten umgebenden Teile den Kons truktionen gemaB Fig. 8 
Oder 9 entspricht. Anstelle des def ormierbaren Ringes 23, der 
gem. Fig. 8 und 9 an der Ober- und Unterkante gleitfahig ge- 
fuhrt ist, ist gemaB Fig. 22 ein def ormierbarer Ring 55 mit 
der Oberkante in einer Nute des verstellbaren Keilringes 28 
und mit der Unterkante 55b in dem Bauteil 18 gehalten. Durch 
die nicht gezeichnete Druck- oder Zugschraube, die in einer 
Schraubenf iihrung 56 verstellbar ist, wird der def ormierbare 
Ring 55 beeinflufit^ 
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Fig, 23 zeigt ein anderes konstruktives Ausf iihrungsbeispiel 
zur Querschnittsveranderung bzw, -Regelung mit einem zentralen 
EinlaB 57 am oberen Teil des Kopfes, wobei sich der eingepreBte 
Kunststoff in ein oder zwei Teilstromen nach dem Umfang hin 
verteilt, wie bei den Bezugszeichen 58 und 59 veranschaulicht 
ist. Die Teilstrome konnen sich in einem im wesentlichen in 
einer Ebene liegenden Ringkanal 60 wieder vereinigen, wobei 
von dem oberen Strom ein Teilstrom zur Erzeugung eines Gegen- 
druckes iiber den ebenf lachigen Ringkanal 61 abgeleitet werden 
kann. Im Bereich dieser Ringkanale 60, 61 ist ein ^benf lachiger 
,def ormierbarer Kreisring 62 angeordnet, der wieder entsprechend 
den oben erlauterten Ausf uhrungsbeispielen durch Druck- und/oder 
Zugschrauben 63 in vertikaler Richtung, also etwa wellenformig 
auf dem Umfang stark deformiert werden kann. Der drosselbare 
Abzweigstrom im Ringkanal 61 wird wieder nach auBen abgeleitet. 
Der Hauptstrom quetscht sich durch den kegelstumpf f ormigen 
Ringkanal 64 nach unten und kann in diesem Bereich zur Erzielung 
eines Geradlaufes des Hohlstranges durch einen im Querschnitt 
keilformigen Ring 65 beeinflufit werden, der z.B. durch Schrau- 
ben 66 verstellbar ist. Diese am oberen Ende des Kopfes vor- 
gesehene Vers tell vorrichtung bringt, ebenso wie die anderen 
in den vorhergehenden Ausf uhrungsbeispielen erlauterten Ver- 
stellvorrichtungen im oberen Bereich des Kopfes, den wesent- 
lichen Vorteil mitsich, daB eine leichte Zuganglichkeit ge- 
geben ist und damit ein gefahrloses Einstellen auch von Hand 
bei laufender Maschine moglich ist. Urn es auch in diesem Aus- 
f iihrungsbeispiel wieder deutlich hervorzuheben, dient der ex- 
zentrisch verstellbare Keilring 65 der Gleichlauf eins tellung 
des Hohlschlauches, wahrend durch die Ringscheibe 62 die dicken 
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Unterschiede kontinuierlich oder periodisch einstellbar sind» 
Je nach den Gegebenhei ten kann, wie auch in den obigen Aus- 
f uhrungsbeispielen entsprechend, der Keilring im Bereich vor 
Oder wie gezeichnet nach dem def ormierbaren Ring angeordnet 
werden. 

Es sei noch bemerkt, daB die Erfindung auch anwendbar ist, 
wenn unter Umstanden in besonderen Fallen die an sich bekannte 
Extrudiervorrichtung so ausgebildet ist, daO sie sofort einen 
Hohlstrang erzeugt, wenn beispielsweise bei der Ausfiihrung 
gemali Fig. 23 die Schnecke eines Schneckenextruders mit ihrem 
vorderen Ende in den zentralen Kanal 57 weit hineinragt. 

Nach Erlauterung der in der Zeichnung dargestell ten Ausfuh- 
rungsbeispiele seien nachfolgend und in Erganzung zur 
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Erlauterung der Problemstellung in der Beschreibiingseinlei- 
tung noch folgende Ausfuhrungen zum besseren Verstandnis 
der Erfindung geraacht . 

Der thermoplastische Kunststoff wird in bekannter Weise 
in einer Plast if iziereinrichtung , z.B. einem Extruder, 
plastif iziert und raehr oder weniger horaogenisiert ♦ Wenn 
man einmal voraussetzt, daft die Schmelze im grofien und ganze 
iiber dem Umfang der Schneckenspitze eines Schneckenextruders 
gleichmaBig verteilt vorliegt, sie also bis zura Einlauf in 
den Kopf,ge!nan den oben erlauterten und zeichnerisch dar- 
gestellten Ausfiihrungsbeispielen, nur konzentr ischen Beein- 
flussungen unterliegt , so treten je nach Konstruktion durch 
die Verteilung des Kunststoff stranges und bei Umlenlckbpf en 
zusatzlich durch 'die Umlenkung des Kunststoff stranges bzw» 
der Schmelze UnregelmaBigkeit en auf. Bei einem Schlauchkopf 
ohne Uralenung, also einem zentralen Einlauf, ergibt slch 
eine wesentliche UnregelmaBigke it , gleichmaOige Beheizung 
vorausgesetzt , durch das Auftrennen des Kunststoff stranges 
bzw. Schmelzstromes an den Stegen. An diesen Stegen gleitet 
die Schmelze vorbei, wobei es jedoch je nach Art des Roh- 
stoffes zu stellenveisen und unr egelmaliigen Anhaftungen 
kommen kann. Es entstehen unter anderem Or ient ierungen und 
durch die erhbhte Scherung im Kunst st of f strang Temperatur- 
erhohungen und eine susatzliche Homogenisierung . Jeder dies 
gestorten Bereiche weist nun spater, trotz vreiterer Umfor- 
mungen, Kic Verdilnnen des Hohlstranges und Wiederverdicken 
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u. dgl», hohere Reckung auf, das heifit es entstehen im 
Hohlstrang reckfreudige Bereiche im Vergleich zu den nicht 
aufgeteilten Strangmassen. An diesen Verhaltnissen andert 
sich auch nichts, wenn man die Stege in Flulir ichtung gegen- 
einander versetzt Oder wenn man den Verteilungskanal , wie 
oben beschrieben, in Form von Herzkurven gestaltet und diese 
Herzkurven einander iiberlappen laftt. Venn Umlenkkopfe ver- 
wendet werden, so kommen noch Unregelmaliigkeiten durch die 
Umlenkung selbst hinzu, und zwar ergeben sich diese Unregel- 
raaBigkeiten im wesentlichen durch unterschiedliche Geschwin- 
digkeiten und Temperaturerhohungen infolge unterschiedlicher 
Vervreilzeiten , Schergeschwindigkeiten oder Schereinwirkungen, 

Durch die Erfindung kdnnen die vor erlaut ert en gestorten 
Bereiche im Hohlstrang in der Virkung aufgehoben werden, 
indem der gestorte Bereich mit einem erhohten und der un- 
gestbrte Bereich mit einem geringeren Angebot an thermo- 
plastischem Kunststoff versorgt wird. In dem Bereich grofierer 
Spaltweite wird die Schergeschwindigkeit verringert und in 
dem Bereich geringerer Spaltweite erhbht. Die Folge ist eine 
unterschiedliche Temperaturerhbhung. Mit diesen MaBnahmen 
wird also der groBeren Reckfreudigkeit in den gestorten 
Bereichen in doppelter Hinsicht entgegengewirkt . 

Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfindung ist darin 
zu sehen, daB nicht nur ein Ausgleich in bezug auf die 
lint rschiedliche Reckfreudigk it d s Kunstatoffes erzi It 
werden kann, sondern dafi man mit ein und ders Iben Vorrichtung 

809823/001 5 - 23- 



2654001 

auch wahlweise, ggfs. durch eine autoraatische Steuerung^ 
beliebig Dick- und Diinnstellen im Hohlstrang und dem sich 
hieraus bildenden Vorforraling erzeugen kann, so daB der 
endgiiltig ausgeblasene Hohlkbrper in seiner Fertigform je 
nach Formgestaltung wahlweise an besonders beanspruchten 
Bereichen eine dicke Wandstarke, in weniger beanspruchten 
Bereichen dagegen eine diinne Wandstarke erhalten kann. Es 
versteht sich, daft im letzteren Falle eine periodische 
Steuerung be i Serienf ert igung gleichar tiger nacheinander 
hergestellter Hohlkbrper vorgesehen ist, die bei grdfierer 
Serieni^ert igung automatisch arbeitend ausgebildet sein kann. 
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